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© Heizelement fur eine Filterpresse 

© Heizelement (1) fur eine Filterpresse (10), die mehrere 
abwechselnd aneinandergereihte, in einen Pressenrah- 
men (11) einspannbare Membranfilterelemente (1') und 
Heizelemente (1) umfaftt, wobei die Filterpresse (10) char- 
genweise mit einem zu trocknenden, im Ausgangszu- 
stand flieftfahigen Schlamm beschickbar ist, der zunachst 
durch mechanischen Prefcdruck, dann durch ein die Mem- 
branfilterelemente (V) beaufschlagendes fluides Druck- 
medium und abschlieftend durch thermische Trocknung, 
zu der die Heizelemente (1) mit einem fluiden Heizmedi- 
um beschickbar sind, entwasserbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Heizelement (1) einen Grundkorper (2) 
umfaftt, der zur Bildung von sich verzweigenden, paralle- 
len Heizmediumkanalen (3) ein- oder beidseitig mit Aus- 
nahme eines umlaufenden Randbereichs (21) strukturiert, 
vorzugsweise genoppt oder rilliert, ist, und daft jeder 
strukturierte Bereich des Grundkorpers (2) durch je eine 
metallische Platte (4) dichtend abgedeckt ist. 
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Beschreibuna: 



Heizelemente fur eine Filterpresse 

Die vorliegende Erfindung betrifft Heizelemente fiir eine 
Filterpresse, die inehrere abwechselnd aneinandergereih- 
te, in einen Pressenrahmen einspannbare Membranf ilterele 
mente und Heizelemente umfaBt, wobei die Filterpresse 
chargenweise mit einem zu trocknenden, im Ausgangszu- 
stand flieflfahigen Schlamm beschickbar ist, der zunachst 
durch mechanischen PreBdruck, dann durch ein die Membran 
filter el emente beauf schlagendes fluides Druckmedium und 
abschlieBend durch thermische Trocknung, zu der die Heiz 
elemente mit einem fluiden, d.h. flussigen oder gasformi 
gen Heizmedium beschickbar sind, entwasserbar ist. 

Aus der EP 0 759 318 Al sind ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Entfeuchten und Trocknen von Feststof f-Flus 
sigkeits-Gemischen, insbesondere von Feststof f-Suspensio 
nen und Schlammen bekannt, wobei die zu behandelnde Tru- 
be in einer Filterpresse entfeuchtet und der gebildete 
Filterkuchen anschlieBend einer Trocknung unterworfen 
wird. Die zu behandelnde Trube wird iiber die Zulauflei- 
tung einer Anzahl von nebeneinander und parallel zueinan 
der angeordneten Filterelementen zugefuhrt, die mit Fil- 
termedium bespannt und iiber eine Drainage an ein Sammel- 
rohr angeschlossen sind, iiber das das Filtrat abgeleitet 
wird, wahrend die Feststof fanteile als Filterkuchen vor 
dera Filtermedium zuruckgehalten werden und wobei das ent 
feuchtete Gut durch Warmezufuhr getrocknet wird. Diese 
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Trocknung erfolgt dabei in mehreren Schritten: der bei 
der Entwasserung gebildete Filterkuchen wird beidseitig 
gegen jeweils zwischen zwei Filterelementen und parallel 
zu diesen angeordnete Heizelemente gedruckt, die auf 
eine konstante Trocknungstemperatur aufgeheizt werden; 
das Andriicken des Filterkuchens an die Oberflachen der 
Heizelemente erfolgt mittels eines unter Druck stehenden 
Gases, das iiber das Sammelrohr und die Drainage zuge- 
fiihrt wird; nach dem Aufheizen des Filterkuchens auf 
eine vorgegebene Temperatur wird die Zufuhr des unter 
Druck stehenden Gases abgestellt und ein unter niedrigem 
Druck stehendes Spulgas in die Filterpresse eingeleitet 
und fiber die Drainage und das Sammelrohr abgefuhrt und 
die Umstellung von Druckgas ( Auf heizphase) auf Spulgas 
(Verdampfungsphase) und umgekehrt wird wiederholt, bis 
der gewunschte Trocknungsgrad des Kuchens erreicht ist, 
worauf der getrocknete Filterkuchen durch Offnen der Fil- 
terpresse in ublicher Weise entfernt wird. 

Als nachteilig wird bei diesem bekannten Verfahren und 
der zugehorigen Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 
rens angesehen, daB ein erheblicher Zeitaufwand erforder- 
lich ist, um den Filterkuchen auf einen gewunschten ho- 
hen Trocknungsgrad zu bringen. AuBerdem ist durch die 
abwechselnde Anwendung von Druckgas und Spulgas ein rela- 
tiv hoher technischer Auf wand erf orderlich , was die Vor- 
richtung insgesamt teuer macht. 

Fur die vorliegende Erfindung stellt sich die Aufgabe, 
ein Heizelement der eingangs genannten Art zu schaffen, 
das eine verkurzte Trocknungszeit bei einem hohen Trock- 
nungsgrad des Filterkuchens ermoglicht , wobei das Heiz- 
element in vorhandenen Filterpressen anstelle von bisher 
eingesetzten herkommlichen Heizelementen verwendbar sein 
soil, ohne daB dafur groBere Umbauten oder andere kosten- 
verursachende Anderungen an der Filterpresse erforder- 
lich werden. 



Eine erste Losung der gestellten Aufgabe gelingt mit ei- 
nem Heizelement der eingangs genannten Art, das dadurch 
gekennzeichnet ist, daB es einen Grundkorper umfaBt, der 
zur Bildung von sich verzweigenden, parallelen Heizmedi- 
umkanalen ein- Oder beidseitig mit Ausnahme eines umlau- 
fenden Randbereichs strukturiert , vorzugsweise genoppt 
Oder rilliert, ist, und daB jeder strukturierte Bereich 
des Grundkorpers durch je eine inetallische Platte dich- 
tend abgedeckt ist. 

Das Heizelement bietet einen sehr guten thermischen Wir- 
kungsgrad, weil die metallische Platte die Warme aus dem 
Heizmedium sehr wirksam auf den auf der anderen Seite 
der Platte befindlichen Filterkuchen iibertragt. Durch 
diese wirksame Warmeiibertragung wird eine sogenannte 
Dampfdruckentwasserung des Filterkuchens moglich, die 
besonders effektiv und sehr schnell eine Trocknung des 
Filterkuchens auf einen sehr hohen Trocknungsgrad be- 
wirkt. Fur das Entstehen einer gleichmaSigen Darapf druck- 
front ist eine wirksame und iiber die gesamte Flache des 
Heizelements gleichmaBige Warmeiibertragung erf orderlich, 
die bei dem erf indungsgemaBen Heizelement gewahrleistet 
ist* Damit geniigt eine im Verhaltnis zu herkommlichen 
Filterpressen sehr kurze Zeit fur die Resttrocknung des 
Filterkuchens, so daB die Durchsatzmenge pro Zeiteinheit 
bei einer vorgegebenen GroBe der Filterpresse wesentlich 
vergroBert werden kann. Alternativ konnen bei gleichblei- 
bender Behandlungszeit wesentlich hohere Trocknungsgrade 
des Filterkuchens erzielt werden. Der Einsatz eines Spul- 
gases ist nun nicht mehr erf orderlich. Weiterhin bietet 
dieses erste erf indungsgemaBe Heizelement den Vorteil, 
daB es sehr kostengiinstig herstellbar ist. Der Grundkor- 
per kann nahezu unverandert von einem Standardf ilterele- 
ment, z.B einem Kammerf ilterelement , iibernommen werden; 
es werden zusatzlich einfach auf der Ober- und Untersei- 
te die metallische Platten angebracht und dichtend mit 
dem Grundkorper verbunden. Anstelle des zu trocknenden 
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Schlamms wird dann in das Heizelement das fluide Heiz- 
medium, z.B. heiBes Wasser oder heiBes 61 oder heiBe 
Dampfe oder ein anderes geeignetes Mittel , eingeleitet. 
Fur die metallische Platte geniigt eine relativ geringe 
Dicke, die in der Praxis im Bereich von wenigen mm lie- 
gen kann. Dadurch ist dieses Heizelement vergleichsweise 
flexibel, so daB es sich den im Inneren einer Filterpres- 
se bei deren Betrieb auftretenden Dif f erenzdrticken pro- 
blemlos und schadlos anpassen kann. 

Bevorzugte Ausgestaltungen und Materialien fur dieses 
erste erf indungsgemaBe Heizelement sind in den Anspru- 
chen 2 bis 4 angegeben. 

Eine zweite Losung der Aufgabe gelingt erf indungsgemaB 
mit einem Heizelement der eingangs genannten Art, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB es zwei parallele, auf- 
einanderliegende metallische Platten umfaBt, von denen 
eine oder beide an ihrer der anderen Platte zugewandten 
Seite zur Bildung von sich verzweigenden , parallelen 
Heizmediumkanalen erhabene Stege, die jeweils bis zur 
anderen Platte reichen, aufweisen, und daB die beiden 
Platten von einem umlaufenden Rahmen dichtend eingefaBt 
sind. 

Auch bei diesem Heizelement wird ein sehr guter thermi- 
scher Wirkungsgrad erzielt, so daB auch hier die Dampf- 
druckentwasserung zuverlassig eintritt f wenn das Heizele- 
ment mit ausreichend heiBera Heizmedium beschickt wird. 
Die hier verwendeten Platten sind vorzugsweise GuBteile 
oder spanend bearbeitete Teile, die eine stabilere Form 
ergeben, als die oben erlauterte erste Ausfiihrung des 
Heizelements , wobei andererseits aber etwas hohere Her- 
stellungskosten in Kauf genommen werden miissen. Ein wei- 
terer Vorteil besteht noch darin, daB die Warmeleitung 
aus dem Heizmedium in die Platten hier besonders wir- 
kungsvoll ist f weil kein Grundkorper vorhanden ist, der 
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den Warmeubergang punktuell vermindern konnte. 

Eine dritte Losung der gestellten Aufgabe gelingt mit 
einem Heizelement der eingangs genannten Art, das da- 
durch gekennnzeichnet ist, da8 es zwei parallele metalli- 
sche Platten umfaBt, die zur Bildung von sich verzweigen- 
den, parallelen Heizmediumkanalen iiber mindestens eine 
zickzack- oder wellenf ormige metallische Zwischenlage 
miteinander verbunden sind, und daB die beiden Platten 
von einem umlaufenden Rahmen dichtend eingefaBt sind. 

Bei dieser Ausfiihrung des Heizelements sind die beiden 
parallelen Platten uber die Zwischenlage miteinander ver- 
bunden , so daB sich eine extrem steife Bauweise ergibt, 
die auch bei hohen Druckdif f erenzen auf den beiden Sei- 
ten des Heizelements nicht zu einer wesentlichen Verfor- 
mung neigt. Auch hier ist der Warmeubergang aus dem Heiz- 
medium durch die Zwischenlage und die Platten auf den 
Filterkuchen besonders effektiv, so daB ein sehr hoher 
thermischer Wirkungsgrad sichergestellt ist* Dem stehen 
hier allerdings relativ hohe Herstellungskosten gegen- 
iiber, da das Verbinden der metal lischen Platten mit der 
Zwischenlage einen relativ hohen Auf wand erfordert. 

Fur das die Zwischenlage aufweisende Heizelement ist be- 
vorzugt vorgesehen, daB die Zwischenlage zumindest be- 
reichsweise quer zur Langsrichtung der Heizmediumkanale 
verlaufende, benachbarte Heizmediumkanale verbindende 
Durchbrechungen aufweist. Auf diese Weise wird eine 
gleichmaBige und wirksame Durchstromung des gesamten 
Heizelements gewahrleistet , so daB sich uber die gesamte 
Oberflache der Platten eine gleichmaBig hohe Temperatur 
einstellt, die fiir das Hervorrufen der Dampfdruckentwas- 
serung innerhalb des Filterkuchens wichtig ist. 

Weitere Ausgestaltungen und bevorzugte Materialien fur 
das zweite und dritte erf indungsgemaBe Heizelement sind 
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in den Anspruchen 8 bis 10 angegeben. 



Weiterhin ist bevorzugt vorgesehen, daB die Platten und 
gegebenenf alls die Zwischenlage(n) miteinander verlotet 
Oder verschweiBt oder verklebt sind. Hierdurch wird ne- 
ben einer hohen mechanischen Stabilitat auch eine sehr 
gute Warmeleitung erzielt. 

Eine weitere Ausgestaltung, die bei alien drei erfin- 
dungsgemaBen Heizelementen anwendbar ist, sieht vor, daB 
wenigstens je ein HeizmediumeinlaB und HeizmediumauslaB 
an zwei einander diametral gegenuberliegenden Stellen 
des Grundkorpers oder Rahmens vorgesehen ist, daB sich 
an den HeizmediumeinlaB ein kantenparalleler Verteilbe- 
reich anschlieBt, daB vom Verteilbereich die Heizmedium- 
kanale rechtwinklig abgehen und parallel zueinander ver- 
laufen und daB sich an die Heizmediumkanale ein in den 
HeizmediumauslaB mundender kantenparalleler Sammelbe- 
reich anschlieBt. Die hier beschriebene Anordnung von 
HeizmediumauslaB und -einlaB sowie der dazwischen vorge- 
sehenen Kanale sorgt fur eine gleichmaBige Durchstromung 
des gesamten Heizelements durch das Heizmedium, weil al- 
le vom Heizmedium zwischen EinlaB und AuslaB zuriickzule- 
genden Wege im wesentlichen gleich lang sind. Es ist so 
sichergestellt , daB sich keine bevorzugten Stromungswege 
auf der einen Seite und schwach oder nicht durchstromte 
tote Bereiche auf der anderen Seite ergeben. 

Eine diesbezugliche alternative Ausgestaltung sieht vor, 
daB mindestens je ein HeizmediumeinlaB und Heizmediumaus- 
laB an zwei einander benachbarten Stellen des Grundkor- 
pers oder Rahmens vorgesehen ist, daB sich an den Heiz- 
mediumeinlaB ein radialer Verteilbereich anschlieBt, daB 
vom Verteilbereich die Heizmediumkanale rechtwinklig ab- 
gehen und parallel zueinander ringformig verlaufen und 
daB sich an die Heizmediumkanale ein in den Heizmedium- 
auslaB raiindender radialer Sammelbereich anschlieBt. Auch 
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mit der hier angegebenen Stromungsf uhrung wird die ge- 
wunschte gleichmaBige Beheizung des Heizelements gewahr- 
leistet . 

Eine Weiterbildung des zuletzt genannten Heizelements 
sieht zusatzlich vor, daB die ringformig verlauf enden , 
unterschiedliche Langen aufweisenden Heizmediumkanale 
derart mit unterschiedlichen Querschnitten ausgebildet 
sind, daB alle Heizmediumkanale im wesentlichen die glei 
che Warmeubertragung aufweisen. Hierdurch werden trotz 
der unterschiedlich langen Stromungswege in den einzel- 
nen Heizmediumkanalen unerwiinschte Temperaturunterschie- 
de innerhalb der Platten vermieden. 

Um erf indungsgemaBe Heizelemente problemlos als Nach- 
rust-Heizelemente in vorhandene Filterpressen integrie- 
ren zu konnen, ist zweckmaBig in jedem Heizelement, vor- 
zugsweise in seinem Zentrum oder in einer seiner Ecken, 
eine gegen die Heizmediumkanale abgedichtete Durchbre- 
chung zur Bildung eines durchgehenden Schlammeinlauf s 
fiir die benachbarten , aneinandergereihten Membranf ilter- 
elemente vorgesehen. Die Lage der Durchbrechung fur den 
durchgehenden Schlammeinlauf richtet sich nach der Kon- 
struktion der vorgef undenen Filterpresse , wobei die kon- 
krete Lage der Durchbrechung auf die Funktion des Heiz- 
elements keine Auswirkungen hat. 

Fur die meisten in der Praxis auftretenden Einsatzfalle 
des Heizelements ist es zweckmaBig, daB die auBere Ober- 
flache der Platten glatt ist. Dies bietet den Vorteil, 
dafl der Filterkuchen nach seiner Trocknung ohne Probleme 
von den Platten abfallt oder leicht von diesen entfernt 
werden kann. 

Falls die zu trocknenden Schlamme aggressive Bestandtei- 
le enthalten, die die metallischen Platten angreifen kon 
nen, ist vorgesehen, daB auf die auBere Oberflache der 
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Platten eine thermisch und chemisch bestandige Folie 
oder Beschichtung aufgebracht oder aufbringbar ist. Die- 
se Folie oder Beschichtung kann sehr diinn sein und ist 
bei Bedarf leicht erneuerbar. Andererseits stort sie den 
Warmeubergang aufgrund ihrer geringen Dicke nur in einem 
sehr geringen, fur den Betrieb nicht nachteiligen MaBe. 

Alternativ besteht die Mdglichkeit, daB die auflere Ober- 
flache der Platten strukturiert , vorzugsweise genoppt 
oder rilliert, ist und daB uber die auBere Oberflache 
der Platten ein Filtertuch spannbar ist. Bei dieser Aus- 
fuhrung des Heizelements besteht die Moglichkeit, den 
Filterkuchen zu waschen, indem eine Sptilf lussigkeit 
durch den Filterkuchen geleitet wird. Die Fliissigkeit 
mit den gelosten Bestandteilen aus dem Filterkuchen kann 
dann durch das Filtertuch hindurchtreten und durch den 
strukturierten Bereich der Oberflache der Platten zu 
einem FltissigkeitsablaB gefiihrt werden. Die nachfolgende 
Trocknung des Filterkuchens kann dann wie zuvor beschrie- 
ben erfolgen, wobei lediglich der Warmeubergang aufgrund 
der verkleinerten Warmeuber gangs f lache weniger effektiv 
ist, was durch eine entsprechend langere Beheizungszeit 
oder eine hohere Heizmediumtempereatur ausgeglichen 
werden kann. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden 
anhand einer Zeichnung erlautert. Die Figuren der Zeich- 
nung zeigen: 

Figur 1 eine Filterpresse in einer schematischen Seiten- 
ansicht , 

Figur 2a bis 2d ein erstes Heizelement in Draufsicht, ira 
Langsschnitt , in Stirnansicht und im Quer- 
schnitt , 



Figur 3a bis 3d ein zweites Heizelement in gleicher Dar- 
stellung wie in den Figuren 2a bis 2d, und 

Figur 4a bis 4d ein drittes Heizelement, wieder in der 
gleichen, vorstehend genannten Darstellung. 

Die in Figur 1 schematisch dargestellte Filterpresse 10 
besitzt einen Pressenrahmen 11, der hier im wesentlichen 
zwei vertikal ausgerichtete Endstucke sowie einen diese 
beiden verbindenden horizontalen Teil umfaBt. Zwischen 
den Endstucken sind abwechselnd mehrere Heizelemente 1 
und Membranf ilterelemente 1' angeordnet, die jeweils die 
Form von relativ flachen quadratischen Korpern haben, 
von denen hier jeweils eine zur Seite gewandte Stirnfla- 
che sichtbar ist. Die Filterpresse 10 ist uber eine hier 
nicht dargestellte Beschickungsleitung mit einem zu 
trocknenden Schlamm befullbar. Ober Entwasserungsleitun- 
gen ist das abgeschiedene Wasser abfuhrbar. Das Entwas- 
sern und Trocknen wird durch ein Druckmedium unter- 
sttitzt, das iiber Druckmediumleitungen 14 den Membranf il- 
terelementen 1' zufiihrbar ist. 

Die zwischen je zwei Membranf ilterelementen 1' angeord- 
neten Heizelemente 1 sind iiber Heizmediumleitungen 13' 
mit einem Heizmedium beschickbar, urn die Heizelemente 1 
auf eine gewiinschte Temperatur zu bringen. Mittels die- 
ser Heizelemente wird der entwasserte Schlamm an seiner 
Kontaktf lache mit den Heizelementen 1 so stark erhitzt, 
daB sich eine Dampf druckf ront innerhalb des Schlamms bil- 
det, die eine sehr effektive Dampf druckentwasserung be- 
wirkt . 

Die Membranf ilterelemente 1' und Heizelemente 1 werden 
durch einen hydraulisch betatigbaren Zylinder 12 anein- 
ander gedriickt, wie dies in der Figur 1 dargestellt ist. 
Zum Abfiihren des getrockneten Filterkuchens wird der 
Zylinder 12 so betatigt, daB ein mit seinem Kolben ver- 



bundener Stempel nach rechts fahrt, so daB dann die Mem- 
branf ilterelemente 1' und Heizelemente 1 auf Abstand von 
einander gebracht werden konnen und der getrocknete Fil- 
terkuchen nach unten herausf alien kann. 

Damit sich die zuvor erwahnte Dampf druckf ront innerhalb 
des entwasserten oder vorgetrockneten Filterkuchens ent- 
wickelt, ist eine wirksame Warmeiibertragung aus den Heiz 
elementen l auf den Schlamm oder Filterkuchen erforder- 
lich. Hierzu sind die im folgenden beschriebenen Ausfiih- 
rungsbeispiele mehrerer Heizelemente 1 geeignet. 

Bei dem ersten, in den Figuren 2a bis 2d dargestellten 
Ausf iihrungsbeispiel des Heizelements 1 besitzt dieses 
einen Grundkorper 2, der abgesehen von einem umlaufenden 
Randbereich 21 rait einer Strukturierung 20 versehen ist, 
hier einer in Langs- und Querrichtung verlaufenden Ril- 
lierung. Eine solche Struktur 20 ist beispielsweise von 
Standardf ilterelementen bekannt, deren Drainagef lache 
identisch ausgefuhrt sein kann. Damit kann fur das Heiz- 
element 1 ein Grundkorper 2 von einem Standardf ilterele- 
ment ubernommen werden. Als Material fur den Grundkorper 
2 eignen sich besonders Kunststoffe, beispielsweise Poly 
propylen. 

Zwischen der Strukturierung 20 sind Heizmediumkanale 3 
ausgebildet, die im vorliegenden Beispiel im wesent- 
lichen von oben nach unten verlaufen, aber auch in Quer- 
richtung dazu miteinander verbunden sind. Links oben am 
Heizelement 1 befindet sich ein HeizmediumeinlaB 31, an 
den sich im Inneren des Heizelements 1 ein Verteilbe- 
reich 3 2 anschlieBt, in dem die Vorzugsrichtung der Heiz 
mediumkanale horizontal verlauft. Unten schlieBt sich an 
die vertikal verlaufenden Heizmediumkanale 3 ein Sammel- 
bereich 33 an, in dem die Vorzugsrichtung wieder horizon 
tal ist. Rechts unten am Heizelement 1 ist ein Heizme- 
diumauslaS 34 vorgesehen, an den, ebenso wie an den Heiz 
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mediumeinlafi 31, vorzugsweise flexible Heizmediumleitun- 
gen anschlieBbar sind. 

Wie die Figuren 2a und 2d zeigen, ist der Grundkorper 2 
beidseitig mit den Heizmediumkanalen 3 ausgestattet . Auf 
beiden Seiten des Grundkorper s 2 ist eine metal lische 
Platte 4, z.B. aus Aluminium, Edelstahl oder Titan, dich- 
tend angebracht, Zur Erzielung einer glatten AuBenflache 
sind die Platten 4 f lachenbiindig mit dem umlaufenden 
Randbereich 21 des Grundkorpers 2 in diesen eingelassen. 

Im Zentrum des Heizelements 1 befindet sich eine Durch- 
brechung 5, die zur Schlammbeschickung dient. Die Lage 
der Durchbrechung 5 kann auch anders a Is in der Zeich- 
nung dargestellt sein; sie richtet sich nach der vorge- 
fundenen Konstruktion der Filterpresse 10. 

SchlieBlich sind im Bereich der vier Ecken des Heizele- 
ments 1 noch insgesamt vier Durchbrechungen 50 vorgese- 
hen, die den Filtratablauf oder Briidenabzug gestatten* 

Da bei diesem ersten Heizelement 1 ein Grundkorper 2 von 
einem Standardf ilterelement verwendbar ist und da die 
Platten 4 hier einfache Blechzuschnitte sein konnen, ist 
dieses Heizelement 1 besonders kostengiinstig herstell- 
bar . 

Ein zweites Ausf iihrungsbeispiel eines Heizelements 1 ist 
in den Figuren 3a bis 3d in gleicher Darstellungsweise 
wie in den Figuren 2a bis 2d gezeigt, Charakteristisch 
ist fur dieses Ausf iihrungsbeispiel , daB zwei Platten 4 
verwendet werden, die an ihren aufeinander zu weisenden 
Flachen mit erhabenen Stegen 40 ausgebildet sind, die 
bis zur jeweils anderen Platte 4 reichen. Durch diese 
Stege 40 werden Heizmediumkanale 3 gebildet, die im vor- 
liegenden Beispiel in einer annahernden Kreisform verlau- 
fen. Hierzu sind unmittelbar nebeneinander an der oberen 



Stirnseite des Heizelements 1 der HeizmediumeinlaB 31 
und der HeizmediumauslaB 34 vorgesehen und durch einen 
der Stege 40 voneinander getrennt. An den Heizmediumein- 
laB 31 schlieBt sich im Heizelement 1 ein in Radialrich- 
tung verlaufender Verteilbereich 32 an, von dem hier ins 
gesamt drei Heizmediumkanale 3 ausgehen, die entgegen 
dem Uhrzeigersinn vom Heizmedium durchstromt werden, wie 
durch die Stromungspf eile angedeutet ist. Am Ende der 
Heizmediumkanale 3 ist ein ebenfalls in Radialrichtung 
verlaufender Sammelbereich 33 vorgesehen, der in den 
HeizmediumauslaB 34 miindet. 

Weiterhin zeigt die Figur 3b, daB die drei Heizmedium- 
kanale 3 mit unterschiedlichem Querschnitt ausgefuhrt 
sind. Dabei sind die Querschnitte so bemessen, daB fiir 
alle Heizmediumkanale 3 die gleiche Warmeabgabe erreicht 
wird, so daB die Warmeabgabe uber die gesamte Oberf lache 
der Platten 4 in jedem Oberf lachenbereich gleich ist. 

Die Platten 4 sind hier von einem umlaufenden Rahmen 2' 
eingefaBt, wobei auch hier die Platten 4 zur Bildung 
glatter Oberf lachen in den Rahmen 2' f lachenbiindig einge 
lassen sind. Die Platten 4 bestehen auch hier vorzugswei 
se aus Aluminium, Edelstahl Oder Titan und sind wegen 
der daran vorgesehenen Stege 40 vorzugsweise als GuBtei- 
le oder spanend bearbeitete Teile hergestellt; der Rah- 
men 2' besteht vorzugsweise aus Kunststoff , urn eine War- 
meableitung nach auSen zu vermeiden. Besonders geeignet 
ist beispielsweise Polypropylen, 

Auch bei diesem Heizelement 1 befindet sich im Zentrum 
eine Durchbrechung 5 zur Bildung eines durchgehenden 
Schlammeinlauf s fur die Membranf ilterelemente 1' gemaB 
Figur 1. An den vier Ecken des Heizelements 1 sind auch 
hier wieder die Durchbrechungen 50 fur Filtrat- und 
Brudenabfuhr vorgesehen. 



Die Figuren 4a bis 4d schlieBlich zeigen ein drittes Aus- 
fuhrungsbeispiel eines Heizelements 1. Wesentlich ist 
bei diesem Heizelement 1, daB seine zwei metallischen 
Platten 4 durch eine ebenfalls metallische Zwischenlage 
40' iuiteinander verbunden sind. Die Zwischenlage 40' hat 
hier eine Zickzack- Oder Wellenform, wie aus Figur 4d er- 
sichtlich ist. Jeweils entlang der Beriihrungslinie an 
den oberen und unteren Scheiteln der Welle ist die Zwi- 
schenlage 40 ' mit den Platten 4 verbunden, vorzugsweise 
verlotet oder verschweiBt oder verklebt. Hierdurch er- 
gibt sich eine in sich besonders stabile und belastbare 
Konstruktion . 

Umlaufend ist zwischen die Platten 4 ein Rahmen 2' einge- 
setzt, der das Heizelement 1 rundum abdichtet. Die Anord- 
nung von HeizmediumeinlaB 31 und -auslaB 34 entspricht 
hier dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB den Figuren 2a bis 
2d; das gleiche gilt fur den Verteilbereich 32 und den 
S amme lbereich 33 sowie den Verlauf der Heizmediumkanale 
3 innerhalb des Heizelements 1. Damit auch zwischen den 
einzelnen Heizmediumkanalen 3 in Querrichtung Stromungen 
ermoglicht werden, ist die Zwischenlage 40' mit Durch- 
brechungen 41 7 versehen, wie dies in Figur 4b verdeut- 
licht ist. 

Ebenso wie bei den zuvor geschilderten Ausflihrungsbei- 
spielen ist auch hier im Zentrum des Heizelements 1 die 
zentrale Durchbrechung 5 fur den Schlammeinlauf vorge- 
sehen sowie an den vier Ecken jeweils eine Durchbrechung 
50 fur die Filtrat- und Brudenabfuhr angebracht. 



Schutzanspruche : 



1. Heizelement (1) fur eine Filterpresse (10) , die meh- 
rere abwechselnd aneinandergereihte , in einen Pres- 
senrahmen (11) einspannbare Membranf ilterelemente 
(!') und Heizelemente (1) umfaBt, wobei die Filter- 
presse (10) chargenweise mit einem zu trocknenden, 
im Ausgangszustand flieBfahigen Schlamm beschickbar 
ist, der zunachst durch mechanischen PreBdruck, dann 
durch ein die Membranf ilterelemente (1') beaufschla- 
gendes fluides Druckmedium und abschlieBend durch 
thermische Trocknung, zu der die Heizelemente (1) 
mit einem fluiden Heizmedium beschickbar sind, ent- 
wasserbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Heizelement (1) einen Grundkorper (2) um- 
faBt f der zur Bildung von sich verzweigenden, paral- 
lelen Heizraediumkanalen (3) ein- oder beidseitig mit 
Ausnahme eines umlaufenden Randbereichs (21) struktu- 
riert, vorzugsweise genoppt oder rilliert, ist, und 
daB jeder strukturierte Bereich des Grundkorpers (2) 
durch je eine metallische Platte (4) dichtend abge- 
deckt ist. 



2. Heizelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede Platte (4) f lachenbundig mit dem Randbe- 
reich (21) des Grundkorpers (2) in diesen eingelas- 
sen ist oder daB jede Platte (4) den Grundkorper (2) 
ganz oder weitgehend iiberdeckt und umlaufend klem- 
mend am Grundkorper (2) gehaltert ist. 
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3. Heizelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Grundkorper (2) aus Kunststoff, 
vorzugsweise Polypropylen, besteht. 

4. Heizelement nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Platte (4) aus Blech, 
vorzugsweise Aluminium-, Edelstahl- oder Titanblech, 
besteht. 

5. Heizelement nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Heizelement (1) zwei 
parallele, auf einanderliegende metallische Platten 
(4) umfaBt, von denen eine oder beide an ihrer der 
anderen Platte (4) zugewandten Seite zur Bildung von 
sich verzweigenden , parallelen Heizraediumkanalen (3) 
erhabene Stege (40), die jeweils bis zur anderen 
Platte (4) reichen, aufweisen, und daB die beiden 
Platten (4) von einem umlaufenden Rahmen (2') dich- 
tend eingefaBt sind. 

6. Heizelement nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Heizelement (1) zwei 
parallele metallische Platten (4) umfaBt, die zur 
Bildung von sich verzweigenden, parallelen Heizmedi- 
umkanalen (3) uber mindestens eine zickzack- oder 
wellenformige metallische Zwischenlage (40') mitein- 
ander verbunden sind, und daB die beiden Platten (4) 
von einem umlaufenden Rahmen (2') dichtend eingefaBt 
sind. 

7. Heizelement nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zwischenlage (40') zumindest bereichsweise 
quer zur Langsrichtung der Heizmediumkanale (3) ver- 
laufende, benachbarte Heizmediumkanale (3) verbinden- 
de Durchbrechungen (41') aufweist. 
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8. Heizelement nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, da8 der Rahmen (2') auBen iiber 
die Platten (4) vorsteht und f lachenbiindig mit den 
auBeren Oberflachen der Platten (4) ausgefiihrt ist 
oder daB der Rahmen (2') zwischen die Randbereiche 
der Platten (4) eingefugt ist oder daB der Rahmen 
(2') die Randbereiche der Platten (4) urn- oder iiber- 
greif t. 

9. Heizelement nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet , daB der Rahmen (2') aus Kunst- 
stoff, vorzugsweise Polypropylen , besteht. 

10* Heizelement nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platten (4) und ggf. 
die Zwischenlage (40') aus Aluminium, Edelstahl oder 
Titan bestehen. 

11. Heizelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Platten (4) und ggf- die Zwischenla- 
ge(n) (40') miteinander verlotet oder verschweiBt 
oder verklebt sind. 

12. Heizelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens je ein Heiz- 
mediumeinlaB (31) und HeizmediumauslaB (34) an zwei 
einander diametral gegenuberliegenden Stellen des 
Grundkorpers (2) oder Rahmens (2') vorgesehen ist, 
daB sich an den HeizmediumeinlaB (31) ein kanten- 
paralleler Verteilbereich (32) anschlieBt, daB vom 
Verteilbereich (32) die Heizmediumkanale (3) recht- 
winklig abgehen und parallel zueinander verlaufen 
und daB sich an die Heizmediumkanale (3) ein in den 
HeizmediumauslaB (34) mundender kantenparalleler 
Sammelbereich (33) anschlieBt. 
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13. Heizelement nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet , dafl mindestens je ein Heiz- 
mediumeinlaB (31) und HeizmediumauslaB (43) an zwei 
einander benachbarten Stellen des Grundkorpers (2) 
oder Rahmens (2 7 ) vorgesehen ist, daB sich an den 
HeizmediumeinlaB (31) ein radialer Verteilbereich 
(32) anschlieBt, daB vom Verteilbereich (32) die 
Heizmediumkanale (3) rechtwinklig abgehen und paral- 
lel zueinander ringformig verlaufen und daB sich an 
die Heizmediumkanale (3) ein in den HeizmediumauslaB 
(34) mundender radialer Sammelbereich (33) an- 
schlieBt. 

14. Heizelement nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, daB die ringformig verlauf enden, unterschiedli- 
che Langen aufweisenden Heizmediuitikanale (3) derart 
mit unterschiedlichen Querschnitten ausgebildet 
sind, daB alle Heizmediumkanale (3) ira wesentlichen 
die gleiche Warmeubertragung aufweisen. 

15. Heizelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daB in diesem, vorzugsweise 
in seinem Zentrum oder in einer seiner Ecken, eine 
gegen die Heizmediumkanale (3) abgedichtete Durch- 
brechung (5) zur Bildung eines durchgehenden Schlamm- 
einlaufs fur die benachbarten, aneinandergereihten 
Membranf ilterelemente (!') vorgesehen ist. 

16. Heizelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die auBere Oberflache 
der Platten (4) glatt ist. 

17. Heizelement nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf die auBere Oberflache der Platten (4) 
eine thermisch und chemisch bestandige Folie oder 
Beschichtung aufgebracht oder aufbringbar ist. 
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Heizelement nach einem der Anspruche 1 bis 15 , da- 
durch gekennzeichnet , daS die auBere Oberflache der 
Platten (4) strukturiert , vorzugsweise genoppt Oder 
rilliert, ist und daB iiber die auBere Oberflache der 
Platten (4) ein Filtertuch spannbar ist. 



